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La prSsente invention est relative & un proc£d£ nouveau 
de fabrication d'objets en resine synthStique. 

Suivant les precedes de moulage classiques, on fabrique 

- - . 

des objets creux par un moulage par soufflage ou par un procSde 
5 par liaison suivant lequel on assemble deux ou plusieurs pieces 
moulSes I'une a l f autre. Ces deux proc£d£s sont coftteux et impo- 
sent certaines limites aux formes des produits obtenus. En outre, 
on connait un proc£d£ de moulage par injection qui produit des 
pifeces moulees mousse. Le moulage par injection est efficace 
10 pour former des objets.ayant des formes compliquSes mais il ne 
permet pas d'obtenir des pieces moulees a peau lisse si on utili- 
se une resine synth£tique mousse. En outre, les pi&ces moulees 
sont en general enlev£es d f un moule aprfes que la resine injectSe 
a et£ refroidie. Mais la dur6e de refroidissement est d^utant 
15 plus longue que la section de la pifece moulSe est plus Spaisse. 

L 1 invention vise un proc£d£ nouveau. de fabrication 
d f objets qui surmonte tous les inconvSnients du procddS classlque 
mentionn£ ci— dessus. 

Le procSdS suivant l f invention consiste & injecter une 
20 resine fondue dans une cavite de moule et a charger une masse de 
fluide sous pression dans cette cavite, de sorte qu'elle soit 
enf erm£e par la resine . 

Au dessin annexS, donnS uniquement a titre d'exemple : * 

La figure 1r est tin schema vu en coupe d f un moule pour 
25 la mise en oeuvre du proc£d£ suivant 1* invention. 

Les figures 2 et 3 sont des vues en coupe montrant des 
pieces moulees creuses fabriqu€es par le procSde suivant l f inven- 
tion. 

La figure 4 est une vue en coupe d'une autre variante 
30 de moule qui peut Stre utilisS dans le proc£d£ suivant l'inven- 
tion. 

La figure 5 est une vue en coupe repr^sentant une pi&ce 
moulSe fabriquSe en utilisant le moule represents h la figure 4. 

Les figures 6A h 6C sont des sch£mas illustrant un pro- 
35 cessus de fabrication d'un article mousse par le proc£d£ suivant 
1* invention, 

Les figures 7A a 7C sont des schSmas illustrant un au- 
tre processus de preparation d f un article mousse par le procedS 
suivant l 1 invention. 
40 Les figures 8A k 8D sont des. schSinas illustrant encore 
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un autre processus de fabrication d'un article mousse suivant le 
procede de I 1 invention. 

La figure 9 est une vue.en coupe illustrant une autre 
variante de moule utilise dans le precede suivant 1* invention ; et 
5 Les figures 10A h 10D sontdes schSmas illustrant un 

processus de fabrication d'un objet a section epaisse par le pro- 
cede suivant l f invention. 

En se reportant k la figure 1 , on volt un cylindre 1 
* d' injection d'une machine {non representee) de moulage par injec- 
10 tion d'un type bien connu dans la technique. Dans le cylindre 1 
est dispos£e une vis 2 pour plastifier et injecter une re sine 
synthetique h mouler. La vis 2 peut 6tre entrainSe en rotation 
ou entraln£e autrement par un moyen non represents. 

La buse 3 du cylindre 1 est relive h l f entree d'un mou- 
15 le 4 d'une aani&re convenable bien connue dans la technique. L 1 in- 
ter! eur du cylindre 1 communique avec la cavite 5 du moule par un 
passage 6 de la buse 3 et par une carotte 7 du moule 4. La cavite 
5 est f ormee par une partie 8 fixe du moule et par une partie 9 
mobile du moule. 

20 Pour effectuer le procede suivant l f Invention, on place 

un disposltif 10 pour 1'injection d'un fluide h la sortie du cy- 
lindre 1 d' injection. Le disposltif 10 d' injection du fluide a 
une sortie 11 qui debouche dans le passage 6 de la buse 3, de ma- 
nifere k permettre 1* amende d'un fluide dans la cavite 5 par la 

25 carotte 7 du moule 4. La sortie 11 est reliee h une chambre 12 
sous presslon d'un cylindre 13 pour un fluide par un conduit 14 
et une vanne 18 de i-eglage. Un piston 15 est monte coulissant 
dans le cylindre 13. Ce piston peut mettre sous presslon un fluide 
f ourni k la chambre 12 en provenance d'une source quelconque par 

30 un conduit 16 ayant une vanne 17. Quand le piston 15 se meut vers 
la gauche > tel que represent*? h la figure 1, le fluide de la cham- 
. bre 12 est mis sous pression par le piston 15 et pgnfetre dans la 
cavite 5 par le conduit 14, le disposltif 10 d f injection du fluide 
et la carotte 7 • 

35 La resine synthetique a mouler est plastifiee a 1 'aide 

de la vis 2 dans le cylindre 1 d' injection et est injectee dans 
la cavite 5 par la buse 3 et la carotte 7 en une quant ite qui 
est inferieure au volume de la cavite 5, cette injection s'effec- 
tuant sous 1 'action de la pression exercee par la vis 2. Ensuite, 

40 un fluide sous presslon est envoye par la sortie 11 du disposltif 
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10 d ? Injection de fluide dans la cavity 5, de aani&re h former 
une partie 20 crease dans la rtsine 21 injectte dans la cavity 5 
comae illustrt & la figure 2. Si on injecte encore de la rtsine 
dans la cavity 5» on pent obtenir des pifeces aoultes 21 A dont la 
partie 20A creuse est fermte, comae reprtsentt & la figure 3. 

On pent charger le flnide dans la cavity 5 en mSme 
temps que la rtsine y est injectte. Dans ce cas f on peut empdcher 
la cassure de la couche de lysine dans la cavity da moule due aux 
formes des pieces aoultes & fabriquer. Ceci semble dft au fait que 
le fluide est chargt dans la cavitt en ttant entomb par la lysi- 
ne, de sorte que la partie creuse peut 8tre facllement f orate 
dans les pi feces aoultes. au sein de la cavity. 

Quand le fluide casse la couche de rtsine de la cavity 
adoe quand on op&re h la aanifere indiqute ci-dessus, si bien 
qu f on ne peut obtenir des rtsultats reproductible s et satisfai- 
sants 9 il vaut mieux mettre la cavitt du aoule k l'avance sous 
pression a l»aide d f un gaz sous pression avant l»inJection de la 
rtsine & mouler . 

La figure 4 reprtsente un autre apule qui peut §tre uti- 
list pour obtenir des pieces aoultes satisfaisantes sans pressuri- 
sation k 1'avance de la cavity du aoule. Ce aoule comprend une 
partie 30 fixe et des premi&re et seconds parties 31 et 32 mobiles. 
La partie fixe 30 et la pre ml fere partie mobile 31 foraent un ca- 
nal principal 33 entre elles avec une carotte 34 et un canal se- 
condaire 35 k leurs extrtuitts. Le canal 35 communique avec une 
cavity 36 du aoule constitute par les preaifere et seconde parties 
31 et 32* Cette cavitt coaporte un passage 37 qui communique avec 
l f atmosphere par une vanne 38. 

La figure 5 reprtsente un article 39 moult k l v aide du 
moule illustrt k la figure 4. Quand on charge un fluide sous pres- 
sion dans la cavitt 36, 11 traverse la rtsine injectte et s*tva- 
cue de la cavitt vers l f atmosphere par le passage 37. II e'ensuit 
que I'on peut obtenir une reproducibility satisfaisante de la 
forme et que I 1 on peut obtenir des passages 40 de forme coapli- 
qute dans les pieces moult es. fin outre, on peut effectuer le 
ref roidisseasnt des pieces moultes dans les passages 40 en conti- 
nuant & allasnter en fluide la cavitt . 

Quand on veut fabriquer des pieces moult es de plus 
grazes tpaisseur, on agraadit le volume de la cavitt du aoule en 
faisant se aouvoir la partie mobile, par exeaple la partie 9 de 
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la figure 1, en m§me temps que I 9 on charge le fluide dans la ca- 
vity. En outre, quand la cavity a une €palsseur plus petite lors 
de l f injection de la r€slne, 1 'agrandisaement de la cavity est 
possible en vue d 9 obtenir des pieces moul£es ayant des couches 
5 extrSmeaent fines et extrtmement uniformes, 

■ 

Bar l'expression "r^sine synth^tique" , on entend toutes 

■ - 

mati&res rSsineuses thermoplastiques genSralement utilises dans 
la technique. N6anmolns, on peut utiliser toutes matieres re* si- 
nenses thermodurcissables convenables. En outre, on peut ajouter 

10 divers additifs Si ces matieres r£sineuses. 

Far l 9 expression "fluide 91 , on entend une masse liquide 
ou gazeuse. La masse gazeuse peut dtre de l 9 alr 9 de pre*f£rence de 
1 9 azote gazeux, da gaz carbonlque , etc. La masse liquide peut 
fctre de l 9 eau, mais tout liquide convenable qui ne nuit pas & la 

15 r^sine k mouler peut *tre utilise. On chauffe k l v avance de pr<5- 
f £rence le liquide au voisinage de la temperature de la rSsine 
p la stifle* e quand on le charge dans la cavity . 

Suivant l f invention, on peut utiliser une lysine nous- 
sable pour obtenir des pieces moul£es mousse ayant des peaux plus 

20 lisses que celles des pieces moulSes fabriquSes suivant l*art an- 
t£rieur. En se report ant k nouveau k la figure 1, on charge une 
masse de gaz dans la cavite* 5 par la buse 3 et la carotte 7 aprfes 
ou pendant I 9 inject! on de la rdsine moussable pour former dans 
celle-ci une partie creuse* Puis on fait sortir le gaz de la cavi- 

25 t* 5 d v une m a n iere blen connue dans la technique quand la couche 
extlrleure superficielle de la r£sine injecte*e durcit. En conse- 
quence, la lysine moussable se dilate vers 1 9 inteYieur pour for- 
mer des places moul£es ayant une couche ext£rieure non mousse et 
une couche intSrieure mousse entourage par la couche ext£rleure« 

30 Cette couche exte'rieure non mousse a une peau plus lisse puis que 
sa masse volumlque est sup£rleure & celle des places moul£es fa- 
brlqne'es suivant l 9 art anteVieur. La marque d 9 un remous & la sur- 
face des pieces moul£es peut Stre gvit^e en mettant la cavity 
sous pression & l 9 aide d 9 un gaz avant le staded 9 Injection de la 

35 r^sine qui peut mousser. 

On peut injector la rdsine dans la cavity 5 de man! fere 
que cette r£sine 50 soit entour€e d 9 une lysine 51 non moussable, 
comme illustr6 k la figure 6A. Quand une masse de gaz est char- 
ges dans la cavite* 5, ces lysines, comae illustrt k la figure 6B, 

40 sont repousB^es contre les parois du moule, de maniere a former 
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une partie 52 cretise. Ctaand le gaz est 6vacu6 de la cavitS aprfes 
que la couche de rising am moassable adarei en mefas en sa partie super- 
ficielle ext^rieure, la couche 50 de r^sine moussable, comme re- 
pr6sent£ k la figure 6C, extend Jusqu f a devenir un corps 50A 
5 cellulaire emplissant la partie 52 creuse. 

Les figures 7A & 7C illustrent un autre processus de 
fabrication de pieces mousse suivant l f invention. On fait s»ex- 
panser une lysine moussable une fois qu'elle a 6te inject^e dans 
la cavity puis on charge une masse de gaz dans la cavitS (voir 
10 les figures 7A et 7B). Quand le gaz est 6vacu€ de la cavitS, une 
couche intgrieure de rSsine prend h nouveau de l v expansion pour 
former un ob^et ayant une couche 53 superf icielle de density plus 
6ley6e et un corps 54 cellulaire entour£ par la couche 53 super- 
f icielle . 

1 5 Dans un autre processus encore de fabrication de pifeces 

moul^es mousse, illustrS aux figures 8A k 8D, une cavitg 55 est 
susceptible d'etre agrandie sous faction de la pression d»in3ec- 
tion d f une lysine moussable. Quand la lysine 56 fondue est injec- 
ts dans la cavitS 55, cette derni&re est agrandie comae reprS- 

20 sent€ k la figure 8B. En chargeant ensuite du gaz, la cavitS 55 
s f agrandit k sa dimension normale tandis que la lysine est re- 
pouss£e contre les parois de la cavity, de manifere k former une 
partie 57 creuse k l'intfrieur (voir figure 8C). On Svacue ensui- 
te le gaz de la cavity, si bien que la couche intdrleure de r£si- 

25 ne prend de l f expansion et devient un corps cellulaire intSrieur 
entour£ d f une couche superf icielle ayant une density plus 3levee, 
comme illustrS & la figure 8D. 

La figure 9 illustre un autre aoule pour la mise en 
oeuvre du proc£d£ suivant l f invention. Le moule luinnSme 60 com- 

30 prend une premifere partie 61 ayant une carotte 62, une seconde 
partie 63 ayant un canal 64 secondaire et une troisieme partie 
65 mobile par rapport k la seconde partie 63. Les premifere et 
seconde parties 61 et 63 forment entre elles un canal principal 66, 
qui communique & ses extr6mit£s opposSes avec la carotte 62 et le 

35 canal secondaire 64 respectivement. Les deuxifeme et troisifeme par- 
ties 63 et 65 constituent entre elles une cavity 67 de moule, qui 
communique k l'une de ses extr£mit£s avec le canal secondaire 64, 
tandis qu f S son autre extrSmitS elle comprend un passage 68 pour 
l'^vacuation du gaz. 

40 La premifere partie 61 est munie d'un passage 69 d f ali- 
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aentatlon qui est relie au canal principal 66. La sortie de ce 
passage d* alimentation peut 6tre ouverte ou ferm£e seiectivement 
k l^aide d*une vanne 70 Si piston 71 monte couliesant dans un cy- 
lindre 72. Le piston 71 est destine k recevoir sur aes deux cdt£s 
5 une pression amende par l f tme ou l v autre des ouvertures 73 et 74. 

Le passage 69 est £galement relie k one vanne 75 k 
* trois voies par l , interm^diaire d'un conduit 76. La vanne 75 per- 
net d'etablir une communication entre le passage 69 et une entree 
" 77 qui peut 6tre relive Sl toute source de pression convenable 
10 (non representee) ou avec une autre entree 78 qui peut fetre relive 
k toute source de refroidissement (non representee). 

La resine fondue 80 qui peut Stre plastif iee dans toute 
machine de moulage par injection, non representee, est injectee 
dans la cavite 67 du moule par la carotte 62, le canal 66 princi- 
15 pal et le canal 64 secondaire en une quant ite inferieure au volu- 
me de la cavite (voir figure 10A). La vanne 70 est alors ouverte 
et on euvoie du gaz ou un liquide sous pression dans la cavite 67 
par le canal 66 principal et le canal 64 secondaire, la vanne k 
trois voies 75 etant alors dans la position illustree a la figure 
20 9. Le gaz charge traverse la resine injectee 80 et est evacue & 
l*ataosph&re par le passage 68 en formant une partie 81 creuse 
dans la resine, comme illustre a la figure 1 0B. Bnsuite, on fait 
tourner la vanne 75 a trois voies de raanifere & etablir une.coirau- 
nication entre le passage 69 et l f entree 78» de sorte qu*un agent 
25 refrigerant, tel que de I'eau, est envoye dans la partie 81 creu- 
se, de mani&re a refroidir la resine 80* Au bout d'un temps donne 
on fait f onctionner k nouveau la vanne 75 a trois voies pour eta- 
blir une communication entre le passage 69 et l f entree 77. Du gaz 
est envoye dans la partie 81 creuse de resine qui se trouve dans 
30 la cavite 67 de man! fere k repousser 1* agent refrigerant et & 

l*evacuer de la partie 81 creuse, comme illustre k la figure 10D. 

Le processus illustre aux figures 10A k 10D est effica- 
ce pour ahreger la duree de refroidissement d'une pi&ce mouiee, 
parce que cette derni&re est egalemeat refroidie par ses parois 
35 interieures. 

Les exemples sulvants illustrent I 1 invention. 
Bxemple 1 

On moule une resine thermoplastique en un article affec 
tant la forme d f un disque d , un diamfetre de 150 mm et d'une epais— 
40 seur de 7 mm en utilisant le moule illustre k la figure 1. La re- 
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sine theraoplastique utilisee est du polystyrene qui est plastifie' 
4 200* C et injects dans la cavite" du aoule en une quantite* de 
80 g. On envoie ensuite de 1' azote gazeux dans la cavite" du moule 
sous une pression de 150 kg/ca2. Quand la resine a 6t6 refroidie 
et durcie dans la cavite, on obtient des pieces aoule'es ayant une 
partie creuse, coame illustre" a la figure 2. Quand de la resine 
plastifiee est en outre injected dans la cavite" du aoule en une 
quantity d* environ 20 g apres que 1' azote gazeux y a ete charge, 
on obtient, apres refroidisseaent en vue du durclsseaent, des 
pieces aoulees creuses telles qu'illus trees a la figure 3. 

Bxeaole 2 

Dans le moule illustre a la figure 1 , on injecte du po- 
lystyrene f ondu, la cavite" du aoule. affectant la forme d'un die- " 
que d'un diaaetre de 20 ca et d»une epaisseur de 1 ca. L'injec- 
15 tion se fait par un canal central direct. On charge ensuite de 
1 'azote gazeux sous une pression de 50 kg/ca2 par le atae canal. 
Cependant que l'on charge le gaz sous pression dans la cavite, 
on fait s Eloigner une partie aobile du aoule de l'une de ses 
parties fixes, de sorte que la cavite du moule est agrandie et a 
une epaisseur de 3 cm. De la sorte, on obtient des pieces aoule'es 
ayant une partie creuse plus grande et une density moyenne de 
0,4. 

Bxemple 3 

On reprend l»exeaple 2 si ce n'est que l'on regie la 
25 cavite du aoule a une epaisseur de 3 cm. On obtient des pieces 
aoulees ayant des couches superficielles un peu plus epaisses 
que celles des pieces aoule'es obtenues a l'exeaple 2. 

Bxemple 4 

On aoule des articles mousse en utilisant le aoule il- 
lustre a la figure 1. A de la resine de polystyrene on ajoute, a 
titre d'agent aoussant, 6# eh poids de n-pentane et 0,2* en poids 
d»aaide de l'acide azodicarboxylique et l'on plastifie a 200° C. 
Ensuite, on injecte cette resine de polystyrene fondue dans la 
cavitS d'un aoule affectant la forme d'un disque d'un diaaetre 
35 de 150 am et d'une epaisseur de 10 aa en passant par un canal 
central direct. La cavite" du aoule est constitute a l'alde de 
parties de aoule en fer et elle est alse au preamble sous une 
pressien de 10 kg/ca2 par de l'air ayant que l'on injecte de la 
resine en une quantite" de 100 g. Ensuite, on envbie de 1' azote 
40 gazeux sous une pression de 80 kg/ca2 dans la cavite pour former 
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une pi&ce moul£e creuse . Cinq secondes apr&s, on retire l'azote 
gazeux de la cavity f de sorte que la lysine moussable puisse s f y 
expanser.L 'article mousse obtenu a une couche superficielle lis- - 
se et un corps int£rieur mousse entour£ par la couche superficiel- 
5 le ; sa density stoyenne eat de 0,57. Quand on etablit une commu- 
nication entre la cavitS du moule mise au pr£alable sous pression 
et une source de depression lors de 1 Evacuation de 1» azote ga- 
zeux, on obtient des articles ayant des surfaces plus lisses. En 
outre , la r€sine s f expanse de manifere plus unl forme en utilisant 
10 de I'hydrogfene gazeux chauff£ & 250° C. 

Bxemple 5 

On moule des articles mousse suivant le processus illus- 
tri & la figure 6. Dans le moule illustr£ a la figure 1, on in- 
ject© une lysine de polystyrene plastifi^e i 200° C dans la cavitg 

15 en une quantity de 60 g puis on inject© du polystyrene moussable 
semblable & celui utilise k l T exemple 4 en une quantity de 60 g. 
Bnsuite, oil envoie de l v azote gazeux dans la cavlt£ du moule 
sous une pression de 80 kg/cm2 pour former une parti e creuse 
dans la re*sine qui a 6ti inject£e. Cinq secondes aprea, on enl&ve 

20 l f azote gazeux de la cavity, de sorte que la r£slne moussable 

peut s*expanser pour former des pieces moul£es mousse. Ces pieces 
moul£es consistent en noyaux mousse entour^s de couches superfi- 
ciaries lisses, ta densite moyenne est de 0,7* 

Bxessple 6 

25 Bans le moule represents h la figure 1, on moule des 

pifeees aeul^es en forme de disque d ? un diamfetre de 150 sa et d*uae 
£paisseur de ? mm/ La resins therzacplastique utilisee est du poly- 
styrene et le liquide est de l'eau ehauffee h 20Q° C. On regie 
d*abcrd l f apaisseur de la cavit4 du moule a 5 ma puis on estplit 

30 de r£slne fondue, Ensuite, on envoie de I'eau chauffee dans la 
cavite* sous une pression de 150 &g/c©2. Sous l f action de la pres- 
sion de l T eau envoy£e f l*3pa±sseur de la cavity augments a 7 m. 
On rcfroidit dans la cavite les pieces sicul^cs cbtenues coispor- 

Dans le moule illustre " ^ la figure 9, on fabrique des 
oujets cyiiiidr-iqutss cL*uii dia£&tre de 20 vsm et d ? uiie longueur de 
300 sss. La r€sine theraoplastique est de I'ABS et le liquide est 

- W« VMJ. XU^CV JS-CA rSoju- 
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celui-ci puis on envoie l f eau chauff£e dans la cavite 67 du motile 
sous tine pression de 150 kg/cm2 par l«interm£diaire du passage 69 
et de la vanne 75. Finalement, on refroidit les pifeces aoul€es 
creuses obtenues au sein mfime de la cavity. 

Exemple 8 

Dans le moule illustr£ h la figure 9 , on f abrique des 
ob jets cylindriques de 40 ma de diamfetre et de 300 mm de longueur* 
La rSsine thermoplastique utilistSe est du polystyrene. Elle est 
plastif i£e h 200° C puis inject€e dans la cavity du moule en une 
quantity repr^sentant les deux tiers du volume de celui-ci. En- 
suite, on envoie de l 1 azote gazeux dans la cavity du moule sous 
une pression de 100 kg/cm2 pour former dans la rSsine une partie 
creuse,puis on envoie de l'eau froide dans la partie creuse afin 
de la refroidir. Ensuite, on envoie k nouveau de l f azote gazeux 
sous pression dans la cavitg pour en expulser I'eau. Suivant 
l f invention, le temps n£cessaire pour mouler un seul objet est de 
une minute et vingt secondes a tine temperature du moule de 30° C. 
En revanche, suivant l f art antSrieur, il fallait deux minutes et 
trente secondes. 



2256021 



A. V * ' « rij s, « -w • * m** *v" »■» 

i. Precede de fabrication d J obQets en re sine synxii^ti- 

MUO ) WaiClViUi XOC CU M.*"* JLjt VV**0 J. «3 \*V C* XiijLuwt* «AV aOOJCaAw 

fondue dans une cavit€ de taoule en une quant ite * nf £rieure au vo- 
luse de la cavity et £ envoyer una siasse de fluid© sous pression 
dans cett© cavity, de ssaniere que cette masse de fluids soit en- 
fer»i€e par la resins, 

i ^ — « _ — a . ~ » , H « « A 

ce cu'ii censiste a injecter en outre une certains quantita de 
10 pression* 

3* Proc£d£ suivant la revindication 1 ou 2 5 dans lequel 
le f luide est una masse de gaz et la r^sine est une re sine syntfc*- 
tique acus sable . caracteris£ en ce qu f 11 consiste a f aire scrtir 
la gas da la cavitd du souls auand la r^sina scussabla sui v sat in- 

15 36et6e f e=t dsreir -sur -sa c cue he superf icielle ~xt-*rie«r~ s 

4* Proc^dd $uivant I'uss das rsvandicatisns 1 a 3, dans 
lequel le f luide est une masse de gaz et la r£sine est une ceuche 
inteSrieure de re sine iscussable entcure*e d'une ceuche extdrieure 
de r€sine nen sous sable . caracteris£ en ce qu'il consiste a erpuL- 

20 ser le g&z de la eavite du meule quaM la couche exterieure dureit 
sur sa partie superf icielle . 

Proc^d^ suivant I'nne das rsvsndi cat ions 1 b 4. carac. 
t£ris£ en ce qu f il consiste £ in.lecter une masse d* agent refrige- 
rant dans la partie c reuse de la t4 sine cre^e "par 1* envoi du flui— 

25 de alcrs que le fluids est expulse de la cavite du mcule. 

— r 

t£ris£ en ce qu*il consiste a settre la cavitd du acule sous pres- 
si on a. i J aide d'un gaz avant i f injection de la rssins fondue, 

7* ?3T0»~«da svsivaiit 1 ' V3T» ^ da a r^V^ildi cat ioxis "t s 5j • ca— 
JO racterisd en ce qu'il consists a a grand! r le volume de la cavity 
lor squ 1 on envoi e le f luide dans celle— ci 

8, Precede suivant la revendioation 3 ou k- 7 caraot€ris€ 
*n ce ou ! 11 consiste a agrandir le volume de la cavite apr&s ex— 

1 s*f rt»t r~=* -r 

35 S ? Precede suivant dss revindication? 1 a 5 f ca- 

racteris€ en ce qu'il consiste a chauffer, a I 1 avarice le fluids 
avant de l f envover dans le acule. 



PL. 1-4 



2Z56021 




FIG. 2 



FIG. 3 



20-;- 




21 



M 




PL. II-4 



2256021 



FIG. 4 




FIG. 6A FIG. 6B FIG. 6C 




PL. III-4 

225602 



FIG. 7A FIG. 7B FIG. 7C 




PL. IV-4 



2256021 



FIG. 9 





80 



80 
4 



81 




81 



FIG. IOA 



FIG. IOB 



FIG. IOC 



^^^^\ FIG. IOD 



TRANSLATION/ICES 

29 Broadway ♦ Suite 2301 <5 A. I [Translation from French] 



New York, NY 10006-3279 
Tel. (212) 269-4660 ♦ Fax (212) 269-4662 




(19) FRENCH REPUBLIC (11) Publication No. 2,256,021 

NATIONAL INSTITUTE (to be used only for orders of reproductions) 

OF INDUSTRIAL PROPERTY 

PARIS 

A1 PATENT APPLICATION 

(21) No. 74 43004 

(54) Process of Fabricating Objects in Synthetic Resin 

(51 ) International Classification 2 : B 29 D 22/02, 27/04 

(22) Filing date: 27 December 1974, 3:14 p.m. 

(33) (32) (31)Priority claimed: Patent Applications No. 1 ,245/1 974 filed in 

Japan on 28 December 1973; No. 73,622/1974 
on 27 June 1 974 and No. 74,642/1 974 on 29 
June 1 974 in the name of Applicant 

(41 ) Date of availability of 

application to the public: BOPI "Lists" No. 30 of 25 July 1 975 

(71) Applicant: Company called: ASAHI-DOW LIMITED, residing in Japan 

(72) Inventor: 

(73) Holder same as (72) 

(74) Agent: [Illegible] du Pont Law Firm (A. Laurie and W. [illeg.]) 



The present invention relates to a new process of fabricating objects in 
synthetic resin. 

* • * 

According to conventional molding processes, hollow objects are 
fabricated by blow molding, or by a joining operation whereby two or more 
molded parts are assembled together. Both operations are costly and imposed 
certain limitations on the shapes of the products obtained. Further, there is a 
known process of injection molding that produces molded foam parts. Injection 
molding is effective for making objects of complicated shape, but it does not 
serve to produce molded parts with smooth skin if a synthetic foam resin is used. 
Further, the molded parts are generally removed from a mold after the injected 
resin has cooled. However, the cooling time is longer, the thicker the cross 
section of the molded part. 

The invention contemplates a new process of fabricating objects that 
overcomes all the disadvantages of the conventional process mentioned above. 

The process according to the invention consists in injecting a molten resin 
into a mold cavity and forcing a mass of fluid into such cavity under pressure, so 
that it is enclosed by the resin. 

In the accompanying drawing, given solely by way of example: 
Fig. 1 is a diagrammatic sectional view of a mold for operating the process 
according to the invention. 

Figs. 2 and 3 are sectional views showing hollow molded parts fabricated 
by the process according to the invention. 



Fig. 4 is a sectional view of another modified mold that may be used in the 
process according to the invention. 

Fig. 5 is a sectional view showing a molded part fabricated using the mold 
shown in Fig. 4. 

Figs. 6A to 6C are diagrams illustrating a process of fabrication of a foam 
product by the process according to the invention. 

Figs. 7A to 7C are diagrams illustrating another process of preparation of 

* * 

a foam product by the process according to the invention. 

Figs. 8A to 8D are diagrams illustrating yet another process of fabricating 
a foam product by the process according to the invention. 

Fig. 9 is a sectional view illustrating another modified mold used in the 

process according to the invention; and, 

• ' ■ ■ 
Figs. 10A to 10D are diagrams illustrating a process of fabricating an 

object having a thick cross section by the process according to the invention. 

Referring to Fig. 1, we see an injection cylinder 1 of an injection molding 
machine (not shown) of a type well known in the art. In the cylinder 1 is 
arranged a screw 2 to plasticize and inject a synthetic molding resin. The screw 
2 may be driven rotationally or otherwise by a means not shown. 

The mouth 3 of the cylinder 1 is connected to the entrance of a mold 4 
in a suitable manner well known in the art. The interior of the cylinder 1 
communicates with the cavity 5 of the mold by way of a passage 6 in the 
mouth 3 and a sprue 7 of the mold 4. The cavity 5 is formed by a fixed 
portion 8 and by a movable portion 9 of the mold. 
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1 

To carry out the process according to the invention, a device 10 for 
injection of a fluid is placed at the exit of the injection cylinder 1 . The fluid 
injection device 10 has an outlet 11 opening into the passage 6 in the mouth 
3, permitting a fluid to be introduced into the cavity 5 by way of the sprue 7 of 
the mold 4. The outlet 11 is connected to a chamber 12 of a cylinder 13 
under pressure of a fluid by way of a conduit 14 and a control valve 18. A 
piston 15 is mounted sliding in the cylinder 13. Said piston can apply pressure 
to a fluid supplied to the chamber 12 from any source by way of a conduit 16 
having a valve 17. When the piston 15 moves to the left as shown in Fig. 1, the 
fluid in the chamber 12 is subjected to pressure by the piston 15 and enters 
the cavity 5 by way of the conduit 14, the fluid injection device 10 and the 
sprue 7. 

The synthetic resin to be molded is plasticized by means of the screw 2 
in the injection cylinder 1 and injected into the cavity 5 by way of the mouth 3 
and the sprue 7 in a quantity smaller than the volume of the cavity 5, this 
injection being performed under the pressure exerted by the screw 2. Then a 
fluid under pressure is passed through the outlet 1 1 of the fluid injection device 
10 into the cavity 5 so as to form a hollow portion 20 in the resin 21 injected 
into the cavity 5, as illustrated in Fig. 2. If more resin is injected into the cavity 
5, molded parts 21A may be obtained whose hollow portion 20A is shaped as 
shown in Fig. 3. 

The fluid may be forced into the cavity 5 at the same time as the resin is 
injected thereinto. In that case, breakage of the layer of resin in the mold cavity 
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due to the shapes of the molded parts to be fabricated can be prevented. This 
seems to be because the fluid is forced into the cavity while surrounded by the 
resin, so that the hollow portion can readily be shaped in the molded parts inside 
the cavity. 

When the fluid breaks the resin layer of the cavity even when the 
procedure indicated above is followed, so that reproducible and satisfactory 
results are not obtainable, it is better to place the mold cavity under pressure 
beforehand with the aid of a gas under pressure, before injecting the resin to be 
molded. 

Fig. 4 shows another mold that may be used to obtain satisfactory molded 
parts without pressurizing the mold cavity beforehand. This mold comprises a 
fixed portion 30 and first and second movable portions 31 and 32. The fixed 
portion 30 and the first movable portion 31 form a main channel 33 between 
them, with a sprue 34 and a secondary channel 35 at their ends. The channel 
35 communicates with a cavity 36 of the mold consisting of the first and second 
portions 31 and 32. This cavity comprises a passage 37 communicating with 
the atmosphere by way of a valve 38. 

Fig. 5 shows a product 39 molded with the mold illustrated in Fig. 4. 
When a fluid under pressure is forced into the cavity 36, it passes through the 
injected resin and escapes from the cavity to the atmosphere by way of the 
passage 37. As a result, a satisfactory reproducibility of the shape may be 
obtained, and passages 40 of complicated shape can be obtained in the molded 
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parts. Also, the cooling of the molded parts may be accomplished in the 
passages 40 by continuing to supply fluid to the cavity. 

■ 

When it is desired to fabricate molded parts of greater thickness, the 
volume of the mold cavity is enlarged by moving the movable portion, for 
example the portion 9 in Fig. 1 , while at the same time forcing the fluid into the 
cavity. Further, when the cavity is of a lesser thickness during injection of the 
resin, enlargement of the cavity is possible in order to obtain molded parts having 
extremely fine and extremely uniform layers. 

The expression 'synthetic resin* is understood to mean any thermoplastic 
resinous materials commonly used in the art. However, any suitable thermo- 
setting resinous materials may be used. Also, various additives may be added to 
the said resinous materials. 

The expression 'fluid 1 is understood to mean a liquid or gaseous mass. 
The gaseous mass may be air, preferably gaseous nitrogen, carbon dioxide, etc. 
The liquid mass may be water, but any suitable liquid that will not damage the 
resin to be molded may be employed. Preferably, the liquid is heated 
beforehand to somewhere near the temperature of the plasticized resin, when 
forced into the cavity. 

According to the invention, use may be made of a foamable resin to obtain 
molded foam parts having smoother skins than those of molded parts fabricated 
according to the prior art. Referring again to Fig. 1 , a mass of gas is forced into 
the cavity 5 by way of the mouth 3 and the sprue 7 after or during injection of 
the foamable resin, to form a hollow portion in the latter. Then the gas is 
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expelled from the cavity 5 in a manner well known in the art when the outer 
surface layer of the injected resin hardens. Consequently, the foamable resin 
expands inward to form molded parts having an outer non-foam layer and an 
inner foam layer surrounded by the outer layer, this non-foam outer layer has a 
smoother skin because its mass per unit volume is greater than that of molded 
parts fabricated according to the prior art. A bubble mark at the surface of 
molded parts may be avoided by placing the cavity under pressure with a gas 
prior to the stage of injection of the foamable resin. 

The resin may be injected into the cavity 5 in such manner that said resin 
50 is surrounded by a non-foamable resin 51, as illustrated in Fig. 6A. When a 
mass of gas is forced into the cavity 5, these resins, as illustrated in Fig. 6B, are 

pressed against the walls of the mold, forming a hollow portion 52. When the 

■ 

gas is evacuated from the cavity after the layer of non-foamable resin has 
hardened, at least in its outer surface, the layer 50 of foamable resin, as shown 
in Fig. 6C, expands to become a cellular body 50A filling the hollow portion 52. 

Figs. 7A to 7C illustrate another process of fabrication of foam parts 
according to the invention. A foamable resin is made to expand once it has been 
injected in the cavity; then a mass of gas is forced into the cavity (see Figs. 7A 
and 7B). When the gas is evacuated from the cavity, an inner layer of resin 
again expands to form an object having a surface layer 53 of greater density 
and a cellular body 54 surrounded by the surface layer 53. 

In yet another process of fabrication of molded foam parts, illustrated in 
Figs. 8A to 8D, a cavity 55 is capable of being enlarged under the action of the 
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injection pressure of a foamable resin. When the molten resin 56 is injected 
into the cavity 55, the later is enlarged as shown in Fig. 8B. Then upon forcing 
in gas, the cavity 55 enlarges to its normal size, while the resin is pressed . 
against the walls of the cavity, forming a hollow portion 57 inside (see Fig. 8C). 
Then the gas is evacuated from the cavity, so that the inner layer of resin begins 
to expand and becomes an inner cellular body surrounded by a surface layer 
having a higher density, as illustrated in Fig. 8D. 

Fig. 9 illustrates another mold for operating the process according to the 
invention. The mold 60 itself comprises a first portion 61 having a sprue 62, 
a second portion 63 having a secondary passage 64, and a third portion 65 
movable relative to the second portion 63. The first and second portions 61 
and 63 form a main passage 66 between them, communicating at its opposed 

* 

end with the sprue 62 and the secondary passage 64, respectively. The 
second and third portions 63 and 65 form a mold cavity 67 between them, 
communicating at one end with the secondary passage 64, while comprising a 
passage 68 for evacuation of the gas at the other end. 

The first portion 61 is provided with a feed passage 69 connected to the 
main passage 66. The outlet of this feed passage may be opened or closed 
selectively by means of a valve 70 with piston 71 slidingly mounted in a 
cylinder 72. The piston 71 is intended to receive on its two sides, a pressure 
admitted through either of the openings 73 and 74. 

The passage 69 is likewise connected to a three-way valve 75 by way 
of a conduit 76. The valve 75 serves to establish communication between the 
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passage 69 and an entrance 77 that may be connected to any suitable source 
of pressure (not shown), or with another entrance 78 that may be connected to 
any source of cooling (not shown). 

The molten resin 80, which may be plasticized in any injection molding 
machine, not shown, is injected into the cavity 67 of the mold by way of the 
sprue 62, the main passage 66 and the secondary passage 64 in a quantity 
smaller than the volume of the cavity (see Fig. 10A). The valve 70 is then 
opened, and gas or liquid under pressure is passed into the cavity 67 by way of 
the main passage 66 and the secondary passage 64, the three-way valve 75 
being then in the position illustrated in Fig. 9. The gas forced through the 
injected resin 80 is evacuated to the atmosphere by way of the passage 68, 
forming a hollow portion 81 in the resin, as illustrated in Fig. 10B. Then, the 
three-way valve 75 is turned so as to establish communication between the 
passage 69 and the entrance 78, so that a coolant, such as water, is passed 
into the hollow portion 81, so as to cool the resin 80. At the end of a given 
period of time, the three-way valve 75 is actuated again to establish 
communication between the passage 69 and the entrance 77. Gas is passed 
into the hollow resin portion 81 located in the cavity 67 so as to reject the 
coolant and evacuate the hollow portion 81, as shown in Fig. 10D. 

The process illustrated in Figs. 10A to 10D is effective in shortening the 
cooling time of a molded part, because the latter is cooled likewise at its inner 
wall. 

The following examples will illustrate the invention. 



Example 1 

A thermoplastic resin is molded to a product taking the shape of a disk 
150 mm in diameter and 7 mm in thickness, using the mold shown in Fig. 1. The 
thermoplastic resin used is polystyrene, plasticized at 200°C and injected into the 
mold cavity in a quantity of 80 g. Then gaseous nitrogen is passed into the mold 
cavity at a pressure of 150 kg/cm 2 . When the resin has cooled and hardened in 
the cavity, molded parts are obtained having a hollow portion, as illustrated in 
Fig. 2. When the plasticized resin is further injected into the mold cavity in a 
quantity of about 20 g after the gaseous nitrogen has been forced in, then, after 
cooling for hardening, hollow molded parts as illustrated in Fig. 3 are obtained. 

Example 2 

In the mold shown in Fig. 1, molten polystyrene is injected, the mold cavity 
assuming the shape of a disk 20 cm in diameter and 1 cm in thickness. The 
injection is done by way of a direct central channel. Then gaseous nitrogen is 
forced in under a pressure of 50 kg/cm 2 via the same passage. While forcing the 
gas into the cavity under pressure, a movable portion of the mold is made to 
move away from one of its fixed portions so that the mold cavity is enlarged and 
has a thickness of 3 cm. In this way, molded parts having a larger hollow portion 
and a mean density of 0.4 are obtained. 
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Example 3 

Example 2 is repeated, except that the mold cavity is adjusted to a 
thickness of 3 cm. Molded parts are obtained having surface layers a little 
thicker than those of the molded parts obtained in Example 2. 

Example 4 

- 

Foam products are molded using the mold shown in Fig. 1. To the 
polystyrene resin, as foaming agent, 6% by weight of n-pentane and 0.2% by 
weight of azodicarboxylic acid amide are added, plasticizing at 200°C. Then this 
molten polystyrene resin is injected into the cavity of a mold having the shape of 
a disk 150 mm in diameter and 10 mm in thickness, through a direct central 
opening. The mold cavity is established by means of iron mold portions and 
subjected beforehand to a pressure of 10 kg/cm 2 with air before injecting resin in 
a quantity of 100 g. Then gaseous nitrogen at a pressure of 80 kg/cm 2 is passed 
into the cavity to form a hollow molded part. Five seconds later, the gaseous 
nitrogen is removed from the cavity, so that the foamable resin can expand 
therein. The foam product obtained has a smooth surface layer and an inner 
foam body surrounded by the surface layer; its mean density is 0.57. When 
communication is established between the mold cavity, previously placed under 
pressure, and a source of depressurization upon evacuation of the gaseous 
nitrogen, products having smoother surfaces are obtained. Besides, the resin 
expands more uniformly, using gaseous hydrogen heated to 250°C. 
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Example 5 

Foam products are molded by the process illustrated in Fig. 6. In the mold 
shown in Fig. 1, a polystyrene resin plasticized at 200°C is injected into the cavity 
in a quantity of 60 g, then foamable polystyrene is injected, similar to that used in 
Example 4, in a quantity of 60 g. Then gaseous nitrogen is passed into the mold 
cavity under a pressure of 80 kg/cm 2 to form a hollow portion in the resin that 
was injected. Five seconds later, the gaseous nitrogen is removed from the 
cavity, so that the foamable resin can expand to form molded foam parts. These 
molded parts consist of foam cores surrounded by smooth surface layers. The 
mean density is 0.7. 

# 

Example 6 

In the mold shown in Fig. 1 , molded parts are produced in the shape of a 
disk 150 mm in diameter and 7 mm in thickness. The thermoplastic resin used is 
polystyrene and the liquid is water heated to 200°C. First the thickness of the 
mold cavity is adjusted to 5 mm, then it is filled with molten resin. Then heated 
water is passed into the cavity at a pressure of 150 kg/cm 2 . Under the action of 
the pressure of the water passed in, the thickness of the cavity increases to 7 
mm. The molded parts obtained, comprising hollow portions, are cooled in the 
cavity. 
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Example 7 

In the mold illustrated in Fig. 9, cylindrical objects 20 mm in diameter and 
300 mm in length are fabricated. The thermoplastic resin is ABS and the liquid is 
water heated to 200°C. The plasticized resin is injected into the mold cavity in a 
quantity representing 70% of the volume of the latter, then the heated water is 
passed into the cavity 67 of the mold at a pressure of 150 kg/cm 2 by way of the 
passage 69 and the valve 75. Finally, the hollow molded parts obtained are 
cooled within the cavity itself. 

Example 8 

In the mold shown in Fig. 9, cylindrical objects 40 mm in diameter and 300 
mm in length are fabricated. The thermoplastic resin used is polystyrene. It is 
plasticized at 200°C, then injected into the mold cavity in a quantity representing 
two-thirds of the volume thereof. Then gaseous nitrogen is passed into the mold 
cavity under a pressure of 100 kg/cm 2 to form a hollow portion in the resin, then 
cold water is passed into the hollow portion to cool it. Then gaseous nitrogen 
under pressure is again passed into the cavity to expel the water. According to 
the invention, the time required to mold a single object is one minute and twenty 
seconds at a mold temperature of 30°C. By contrast, two minutes and thirty 
seconds were required according to the prior art. 
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CLAIMS 

1 ; Process of manufacturing objects in synthetic resin, characterized 
by consisting in the injection of molten resin into a mold cavity in a quantity 
smaller than the volume of the cavity and the passing of a mass of fluid under 
pressure into said cavity, so that said fluid mass is enclosed by the resin. 

2. Process according to claim 1 , characterized by consisting in the 
further injection of a certain quantity of molten resin into the mold after having 
passed fluid thereinto under pressure. 

3. Process according to claim 1 or 2, wherein the fluid is a mass of 
gas and the resin is a foamable synthetic resin, characterized by consisting in 
causing the gas to exit the mold cavity when the foamable resin injected thereinto 
has hardened at its outer surface layer. 

* • 

4. Process according to any of claims 1 to 3, wherein the fluid is a 
mass of gas and the resin is an inner layer of foamable resin surrounded by an 
outer layer of non-foamable resin, characterized by consisting in expulsion of the 
gas from the mold cavity when the outer layer hardens at its surface portion. 

5. Process according to any of claims 1 to 4, characterized by 
consisting in the injection of a mass of coolant into the hollow portion of the resin, 
created by introduction of the fluid, when the fluid is expelled from the mold 
cavity. 

6. Process according to any of claims 1 to 5, characterized by 
consisting in placement of the mold cavity under pressure by means of a gas 
prior to injection of the molten resin. 
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7. Process according to any of claims 1 to 5, characterized by 
consisting in enlargement of the volume of the cavity when the fluid is passed 

■ 

thereinto. 

8. Process according to claim 3 or 4, characterized by consisting in 
enlargement of the volume of the cavity after expulsion of the gas. 

9. Process according to any of claims 1 to 5, characterized by 
consisting in heating of the fluid beforehand, before passing it into the mold. 
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